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CAISSE, ENSEMBLE DE DE COUPES POUR OBTENIR UNE TELLE 
CAISSE ET PROCEDE D'OUVERTURE D'UNE TELLE CAISSE 

La presente invention concerne une caisse 
d'emballage formant presentoir en carton, la caisse 
etant du type comprenant deux elements separables 
manuellement l'un de 1' autre et inseres l'un dans 
1' autre, respectivement formes a partir de d^coupes 
en mat^riau en feuille de carton ou carton ondule 
appartenant audit ensemble, le premier element 
formant un barquette presentoir, le second element 
formant une partie sup£rieure de la caisse 
susceptible d'etre enlev^e de facon a dormer accds 
aux produits contenus dans la caisse. 

Elle concerne £galement un ensemble de decoupes 
pour obtenir une telle caisse d'emballage ainsi qu'un 
proce"de" d'ouverture de la caisse. 

La presente invention trouve une application 
particulierement importante, bien que non exclusive, 
dans le domaine des emballages pour produits rigides 
du type bocaux cyl indriques , permettant de presenter 
facilement les produits a l'exterieur de leur 
emballage de transport de facon immediate, propre et 
attractive, notamment sur les £tageres des rayons de 
magasins a grande surface. 

On connait d£ja (EP 0 637 548) des caisses 
d'emballage du type deer it ci-dessus permettant une 
d£connexion rapide de la partie superieure de la 
caisse par rapport a la partie inferieure. 



Une telle caisse presente cependant 1 ' inconvenient 
de ne pas permettre d'enlever facilement et 
totalement tout l'emballage du produit. 

La presente invention vise a fournir une caisse et 
un ensemble de decoupes repondant mieux que ceux 
anterieurement connus aux exigences de la pratique 
notamment en ce qu'elle autorise 1 ' enlevement complet 
de la barquette et de la partie sup^rieure de 
l'emballage, ce qui permet d'eliminer completement 
l'emballage des produits et autorise ainsi une 
presentation impeccable en gondole dans les magasins. 

La caisse est de plus montable en automatique a 
forte cadence (supgrieure a vingt caisses/mn) , tout 
en present ant une grande solidity et un taux de 
caisses mal formers quasi nul, les caisses ainsi 
obtenues par 1' invention €tant par ailleurs aisement 
gerbables sur palettes. 

Dans ce but la presente invention propose 
notamment une caisse d'emballage en deux parties 
comprenant deux decoupes en materiau en feuille de 
carton ou carton ondule, a savoir une premiere 
d£coupe formant une barquette present oir et une 
seconde de^coupe formant une partie sup^rieure de la 
caisse imbriqu<§e a l'interieur de ladite barquette, 
caracteris£e 

en ce que la barquette comport e deux parois 
verticales trans vers ales, a savoir une premiere paroi 
transversale d£solidarisable manuellement par simple 
traction vers l'ext^rieur, des parois verticales 
longitudinales de ladite barquette et/ou de la paroi 



verticale de ladite partie superieure de la caisse en 
vis-a-vis, ladite premiere paroi transversale e"tant 
entierement detachable du fond de la barquette, ou 
remet table a plat dans le prolongement du fond de la 
barque tte sans creer de surepaisseur de carton, et 
une seconde paroi transversale propre a etre saisie 
par un operateur, 

et en ce que les parois verticales longitudinales de 
la barquette sont solidarisees avec les parois 
verticales de la partie superieure en vis-a-vis 
uniquement par une ou plusieurs portions predecoupSes 
laterales desolidarisables manuellement par simple 
traction, et/ou un ou plusieurs points de collage 
decollables manuellement par simple traction. 

Par portion predecoupee on entend une portion 
frangible qui ne tient que par quelques points 
d' attache avec le reste de la d^coupe et qui est de 
ce fait facilement arrachable ou desolidarisable de 
la d£coupe, par traction perpendiculaire au plan de 
ladite d£coupe. 

Par simple traction, on entend une legere traction 
perpendiculaire au plan de la paroi, c'est-a-dire une 
force de quelques Newtons, par exemple inf£rieure a 
de l'ordre de 10, voire 5 Newtons, voire 2 ou 1 
Newton . 

Par points de collage, on entend une petite 
quant ite de colle, qui permet un collage solide vis- 
a-vis des efforts exerces dans le sens du plan de la 
paroi, mais qui s'arrache facilement dans le sens 
perpendiculaire a la paroi, ce qui permet de 



d£solidariser aisement, par traction perpendiculaire 

aux parois, les parois collies en vis-a-vis, sans 

risque de deiaminer le carton. 

Une telle disposition permet, apres fractionnement 

facile des points de collage ou des portions 
pred^coupees , de retirer le barquette sous les 
produits pendant que l'operateur maintient la partie 
superieure en place sur les produits, puis de faire 
glisser horizontalement la partie superieure sur les 
produits . 

Dans des modes de realisation avantageux, on a 
egalement ou de plus recours a l'une et/ou a 1' autre 
des dispositions suivantes : 

- la seconde paroi transversale de la barquette 
est munie d'une poignee ou d'un eVidement de 
prehension ; 

- la partie superieure comport e une face 
transversale d' extraction munie d'une poignee ou d'un 
£vi dement de prehension ; 

- les portions pred£coup£es lateral es qui 
appartiennent a la premiere decoupe ; 

- les portions predecoupees lat^rales sont 
decouples selon une ligne ouverte. 

Avantageusement elles le sont avec un c6te 
entidrement degage* vers la premiere paroi 
transversale. 

Ainsi, lorsque la barquette va etre effac£e par 
traction horizontale sous les pieds des produits, les 
portions pred£coup£es qui restent collies sur la 
partie superieure ne vont pas rencontrer d' obstacle, 



facilitant ou permettant ainsi 1' extraction 
horizontale . 

- la premiere decoupe comprend une suite de trois 
volets, a savoir un volet central propre a former le 
fond de la barquette reli6 lat^ralement par des 
premieres lignes de pliage a deux volets lateraux 
formant au moins en partie les parois verticales 
longitudinales de ladite barquette, ladite suite 
comprenant au moins un rabat transversal de fond 
situe" d'un cote desdits volets auxquels il est relie 
par au moins une deuxieme ligne de pliage 
perpendiculaire aux premieres lignes de pliage, ledit 
rabat transversal de fond formant au moins en partie 
la premiere paroi transversale de fond de ladite 
barquette, 

- la seconde decoupe comport e trois panneaux, a 
savoir un panneau central formant la face sup^rieure 
de la partie sup^rieure de la caisse, relie" 
iateralement par des troisi£mes lignes de pliage a 
deux panneaux lateraux formant au moins en partie les 
parois laterales de la caisse pour etre solidarisees 
avec les volets lateraux de la premiere decoupe via 
lesdites portions pr£d£coupees laterales, ou les 
points de collage. 

Avantageusement les panneaux comprennent deux jeux 
de rabats lateraux situes de part et d' autre desdits 
panneaux, auxquels ils sont relies par des quatri ernes 
lignes de pliage situ£es en vis-a-vis desdites 
deuxiemes lignes de pliage de la premiere decoupe. 



Avantageusement les guatriemes lignes de pliage 
sont decalees par rapport aux deuxiemes lignes de 
pliage, d'une epaisseur de carton vers l'interieur 
pour mieux permettre a la partie superieure de la 
caisse de se placer a l'interieur de la barguette ; 

- les portions predecoupees laterales sont 
decoupees selon une ligne ferm€e ; 

- les portions predecoupees laterales 
appartiennent aux panneaux lateraux de la seconde 
decoupe . 

- il existe deux portions predecoupees laterales 
symetriques par rapport a l'axe longitudinal de 
l'emballage ; 

- il existe quatre portions predecoupees laterales 
symetriques deux a deux par rapport a l'axe 
longitudinal de l'emballage ; 

- la seconde decoupe comporte au moins quatre 
panneaux respectivement relies entre eux par des 
quatriemes lignes de pliage paralleles aux deuxiemes 
lignes de pliage de la premiere decoupe, et une 
languette de collage d'extremite, les quatre panneaux 
comprenant un jeu de rabats situe du cote oppose a la 
premiere decoupe ; 

- les portions predecoupees laterales partent en 
biais a partir des jonctions entre premidre et 
deuxieme lignes de pliage vers 1'exterieur de la 
premidre decoupe, par exemple avec un angle compris 
entre 5 et 30° par rapport a la premiere ligne de 
pliage correspondante ; 



- la partie superieure comporte une paroi 
verticale de fond s^paree ou separable des paroi s 
longitudinales par des lignes de pliage verticales 
predecoupees , le volet central de la barquette 
comport ant un rabat transversal central relie audit 
fond par une ligne de pliage predecoupee et colle a 
ladite paroi verticale de fond. 

Une telle disposition permet l'arrachage complet 
et simultane des parois de fond de la barquette et de 
la partie superieure, libelant complet ement une face 
externe des produits contenus dans la caisse, ce qui 
autorise 1' enlevement de la barquette et de la partie 
superieure par traction horizontale. 

- chaque volet de la premiere d^coupe comporte un 
rabat transversal de fond, a savoir un rabat central 
reli£ au volet central et muni de deux portions 
pr£d£coup6es de fond et deux rabats lat£raux relics 
aux volets lateraux et colics sur lesdites portions 
pr€d£coup£es de fond. 

Une telle disposition permet au rabat central de 
fond d'etre remis a plat sans presenter de 
surepaisseur de carton par rapport au fond, les 
portions predecoupees restant collies aux rabats 
lateraux qui s'effacent sur le cote dans le 
prolongement des parois longitudinales verticales de 
la barquette. 

Avantageusement la partie superieure comporte une 
paroi verticale transversale, de fond, formee de 
trois rabats dont deux a . soufflet, relies au 
troisieme . 



8 



Autrement dit, deux rabats lateraux, appartenant 
respect ivement aux panneaux lateraux de la seconde 
decoupe, comport ent chacun une ligne de pliage a 45° 
part ant des quatriemes lignes de pliage vers 
l'ext£rieur a partir de la jonction entre troisieme 
et quatriemes lignes de pliage ; 

Une telle disposition va autoriser la conformation 
automat ique en tunnel des rabats qui pourront glisser 
horizontal ement sur la charge de la caisse permettant 
ainsi 1' extraction de la partie superieure de la 
caisse a 1' horizontal et non uniquement par le dessus 
comme dans 1'art anterieur. 

L' invention propose €galement un ensemble de 
decoupes pour obtenir une caisse du type decrit ci- 
avant . 

L' invention propose egalement un ensemble de 
decoupes pour la fabrication d'une caisse, 
caract^rise" en ce qu'il comporte deux decoupes 
respectivement formees chacune d'un volet ou d'un 
panneau central et de deux volets ou panneaux 
lateraux, a savoir une premiere decoupe destined a 
former une barquette et une seconde d§coupe destinee 
a former une partie superieure de la caisse, lesdites 
decoupes etant propres a etre solidarisees entre 
elles par leurs volets et panneaux latSraux 
respectifs uniquement par 1 ' intermedial re d'au moins 
deux portions pr^decoupees laterales appartenant a 
une des decoupes et propres a etre colics a 1' autre 
decoupe . 



Avantageusement, le volet central de la premiere 
decoupe comprend un rabat central dans le 
prolongement dudit fond muni de deux portions 
predecoupees de fond, et les volets lateraux de la 
premiere decoupe comprennent chacun un rabat lateral 
propre a etre colle respectivement sur lesdites 
portions predecoupees de fond. 

Egalement avantageusement le panneau central de la 
seconde decoupe comprend un rabat central dans le 
prolongement dudit panneau muni de deux portions 
predecoupees de couvercle et les panneaux lateraux de 
la seconde decoupe comprennent chacun un rabat 
lateral propre a etre colle respectivement sur 
lesdites portions predecoupees de couvercle. 

Dans un mode de realisation avantageux, la 
premiere decoupe et la seconde decoupe comprennent 
chacun un jeu d'un ou plusieurs rabat s, lesdits jeux 
etant respectivement relies aux volets et panneaux 
correspondants par des lignes de pliage predecoupees. 

Par ligne de pliage predecoupee, il faut notamment 
entendre une ligne de pliage partiellement coupee, 
qui ne tient plus que par quelques points d' attaches. 

Dans un autre mode de realisation avantageux la 
premiere decoupe comprend trois rabat s prede coupes et 
la seconde decoupe au moins quatre panneaux dont un 
muni d'un rabat relie audit panneau destine a former 
le fond de la caisse par une ligne de pliage 
predecoupee . 

L' invention propose egalement un procede 
d'ouverture d'une caisse a section polygonale formee 
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a partir de deux decoupes en materiau en feuille de 
carton ondule, a savoir une premiere decoupe propre a 
former une barquette presentoir et une seconde 
decoupe propre a former la partie superieure de la 
caisse, ladite caisse etant remplie de produits 
rigides ou semi-rigides, 
caract^rise en ce que : 

les decoupes etant uniquement solidarisees entre 
elles par une ou plusieurs portions predecoupees , ou 
un ou plusieurs points de collage, 

- on desolidarise manuellement la barquette de la 
partie superieure de la caisse par simple traction au 
niveau des parties predecoupees, ou points de 
collage, 

- on desolidarise la paroi verticale transversale 
de fond de la barquette de la partie superieure et/ou 
des parois verticales longitudinales de la barquette, 

- on tire a 1' horizontal la barquette pour liberer 
les produits qui sont dessus, 

- puis on tire a 1' horizontal la partie superieure 
pour liberer entierement les produits qu'elle 
contient . 

En d'autres termes on tire la barquette sous les 
pieds memes des produits qui vont pouvoir rester 
seuls sur l'etagere. 

Avantageusement les tractions se font du meme 
c6te\ 

L' invention propose aussi un procede* d'ouverture 
d'une caisse selon les modes de realisation d£crits 
ci-avant oil la partie superieure et la barquette sont 



enlevees en les tirant successivement et 
horizontalement, par dessus et par dessous les 
produits contenus dans la caisse. 

La pre sent e invention sera mieux comprise a la 
lecture de la description qui suit de modes de 
realisation donnas a titre d'exemples non limitatifs. 
La description se refere aux dessins qui 
1 ' accompagnent dans lesquels : 

- Les figures 1 a 3 montrent en perspective un 
premier mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention, lors des differentes etapes de son 
ouverture - 

- La figure 4 est une seconde decoupe a plat 
correspondant a la partie sup£rieure de la caisse des 
figures 1 a 3 . 

- Les figures 5A ; 5B, et 6A ; 6B montrent 
respectivement deux modes de realisation d'une 
barquette presentoir selon 1' invention, en vue 
laterale et en demi decoupe a plat. 

- La figure 7 montre en perspective un autre mode 
de realisation d'une caisse presentoir selon 
1' invention, a soufflet. 

- Les figures 8 et 9 montrent en perspective un 
autre mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention lors des differentes etapes de son 
ouverture . 

- Les figures 10 et 11 montrent respectivement les 
premiere et seconde decoupes correspondant a la 
caisse des figures 8 et 9. 
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- Les figures 12 et 13 montrent respect ivement une 
variante des seconde et premiere decoupes, 
correspondant a une autre caisse selon 1' invention. 

- Les figures 14 et 15 montrent en perspective le 
mode de realisation de la caisse presentoir selon 
1' invention correspondant aux decoupes des figures 12 
et 13 lors des differentes etapes de son ouverture. 

- Les figures 16A a 16F montrent en perspective un 
autre mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention ici encore lors des differentes 
Stapes de son ouverture . 

- La figure 17 donne 1' ensemble de decoupes lors 
de sa formation, par collage des deux decoupes l'une 
sur 1' autre, correspondant a la caisse des figures 
16A a 16F. 

- Les figures 18A a 18D montrent en perspective un 
autre mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention lors des differentes Stapes de son 
ouverture . 

- La figure 19 montre les premiere et seconde 
decoupes permettant d'obtenir 1' ensemble de decoupes, 
correspondant a la caisse des figures 18A a 18D. 

- La figure 20 est une vue 4clat£e en perspective 
d'une premiere partie d'une machine utilisable pour 
former une boite selon 1' invention. 

- La figure 21 est une vue lat£rale d'un schema de 
fonctionnement mecanique montrant les differentes 
Stapes d'un mode de realisation du procede de formage 
d'une caisse selon le mode de realisation de 
1' invention plus particulierement d£crit ici. 
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Dans la suite de la description on utilisera tant 
que possible les memes numeros de reference pour 
designer les memes elements ou des elements 
similaires. . 

Les figures 1 a 3 montrent une caisse 1 formee a. 
partir de materiau en feuille de carton ou carton 
ondul£, par exemple du carton ondule double face de 3 
mm d'epaisseur, voire moins, par exemple inferieur a 
2 mm d'epaisseur. 

La caisse 1 comprend deux elements 2 et 3 
separables manuellement l'un de 1' autre, a savoir un 
premier Element 2 formant barquette presentoir et un 
second element 3 formant la partie sup£rieure de la 
caisse, le premier Element 2 6tant forme a partir* 
d'une premiere decoupe 2 et le second Element a 
partir d'une seconde decoupe 3 (Cf . figure 2) . 

La premidre decoupe 2 comprend une suite de trois 
volets, a savoir un volet central 4 rectangulaire 
formant le fond de la barquette reli£ lat^ralement 
par des premieres lignes de pliage 5 paralleles entre 
elles a deux volets lat£raux 6 dont la base est 
formee par les lignes de pliage 5, et qui vont 
constituer deux parois laterales de la caisse 1. 

Les volets lat^raux 6 comprennent deux parties 
sensiblement rectangul aires 6' et 6'' de hauteurs 
dif f erentes . 

Selon ce mode de realisation de 1' invention, 
chaque volet lateral 6 de la premiere decoupe 
comport e sensiblement au milieu du volet, une portion 
pr£d£coup£e 7 par exemple rectangulaire, par exemple 
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de 3 cm sur 2 cm, dont la largeur est egale a la 
difference de hauteur entre les parties 6' et 6'' et 
qui present ent deux cotes adjacents 8 et 9 libres, et 
les deux c6tes opposes 8' et 9' relief au volet par 
deux lignes predecoupdes aisement arrachables du 
reste du volet par traction perpendiculaire au plan 
de la paroi . 

Les volets 4, 6 comprennent deux jeux de rabats 
transversaux rectangulaires 10 et 11 situes de part 
et d' autre desdits volets auxquels ils sont relies 
par des deuxi£mes lignes de pliage 12, 
perpendiculaires aux premieres lignes de pliage 5, 
qui forment une fois collees les uns sur les autres 
deux parois laterales transversales . 

Le jeu de rabats 10 peut par exemple former une 
poign^e 10' , le rabat central £tant perce d'un 
eVidement de prehension avec repliage pour 
renf orcement . 

Plus prScisement, le jeu de rabats 11 comport e un 
rabat central 13 rectangulaire et deux rabats 
lat^raux 14, rectangulaires de mime hauteur que la 
partie 6' des volets lat€raux 6. 

Le rabat central 13 comporte a chacune de ses 
extr£mit€s, deux portions pred6coup£es 15, par 
exemple en ligne ferm£e, par exemple carries, qui 
s'arrachent et restent collies a la face externe du 
rabat lateral 14, en laissant deux evidements 16 
correspondant, lorsqu'on tire le rabat 13 selon la 
fleche 17. 
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Le rabat 13 peut ainsi se mettre entierement a 
plat, sans surepaisseur de carton, dans le 
prolongement du volet du fond 4 . 

La seconde de coupe 3 comport e quant a elle trois 
5 panneaux, a savoir un panneau central rectangulaire 
18 formant la face superieure de la partie superieure 
de la caisse, relie lateral ement par des troisiemes 
lignes de pliage 19 a deux panneaux lateraux 
rectangulaires 2 0 identigues. 
10 Les panneaux 2 0 sont solidarisees aux volets 

lateraux correspondant , en etant colles sur la face 
interne des portions prldlcouples 7. 

Les panneaux 18, 20 comportent deux jeux de rabats 
21 et 22 respect ivement situls de part et d' autre, 
is Le jeu 21 comporte de facon identique au jeu 11 de 

la barquette un rabat central 2 3 rectangulaire et 
deux rabats lateraux 24, rectangulaires de meme 
hauteur que la caisse. 

Le rabat central 23 comporte a chacune de ses 
20 extremitls deux portions prldecouples 25, par exemple 
carries, propres a etre collies sur la face exteme 
des rabats latlraux 24, en laissant deux evi dements 
26 correspondant lorsque l'on tire les rabats selon 
la fleche 27. 

25 Une telle caisse autorise un decaissage uniquement 

par mouvements horizontaux (f leches F et F') de la 
barquette et de la partie superieure (Cf. figure 3), 
seuls les produits 2 9 contenus dans la caisse restant 
sur les Itageres ou le support de presentation du 

30 magasin. 
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La figure 4 montre la seconde dtcoupe 3 a plat. 
Les figures 5A et 5B montrent une variante de 
premiere decoupe 2 8 selon 1' invention, dont chague 
volet lateral 29 comporte deux portions predecoupees 
30 et 31 dtagees, en forme de losange, du type de 
celle decrite en reference aux figures 1 a 3, par 
exemple au tiers et au deux tiers de la longueur du 
volet lateral, chacune des portions predecoupees 
comportant ainsi deux cotes adjacents libres, vers le 
fond de la barquette. 

Les figures 6A et 6B donnent une autre variante de 
premiere d6coupe 32, dont chague volet lateral 33 
comporte une portion predecoupee 34, constitute par 
une partie rectangulaire reliee au volet sur trois 
c6t£s 3 5 par des lignes pr£d£coup£es et libre sur la 
quatrieme 36 dirigee vers la face de fond 3 7 de la 
barquette. 

Plus precisement, le volet comprend deux parties 
rectangulaires de hauteurs diff ^rentes, a savoir une 
partie haute 38 dont une partie laterale comporte la 
portion predecoupee, et une partie basse 39. 

La figure 7 montre une caisse 40 munie d'une 
barquette 2 selon le mode de realisation decrit en 
reference a la figure 1. 

La partie superieure 41 est ici formee d'une 
decoupe a soufflet. Ce mode de realisation sera plus 
completement decrit en reference aux figures 16A a 
17. 

Les figures 8, 9 de caisse et 10, 11 de dtcoupes 
montrent une caisse 42 comprenant une barquette 43 
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formee par une premiere de coupe comprenant deux 
volets lateraux 44, chacun muni de deux portions 
pred^coupees 45 et 46, rectangul aires ou sensiblement 
rectangulaires, dont 1 ' une 45 est situ^e a une 
extremite de la barquette et est libre sur trois 
cotes et 1' autre 46 est libre sur deux cotes et 
similaires aux portions pr£decoupees 7 ou 31. 

La barquette comprend un premier jeu de rabats 47, 
a savoir deux rabats lateraux (non represented) , 
colles au rabat lateral central 48 et/ou un seul 
rabat lateral central 48. 

Le ou les rabats sont relics aux volets 
correspondantes par des lignes de pliage 49 
pr£de*coupees . 

De meme la seconde d£coupe 50 comprend trois 
rabats rectangulaires 51 et 52 relies aux panneaux 
correspondant par des lignes de pliage predecoupees 
53 . 

Un orifice de prehension 54 est pr6vu au niveau de 
la ligne de pliage avec le panneau central, ce qui 
permet, lorsque la caisse est fermee et collee, 
d'arracher d'un seul bloc toute la face avant de la 
caisse selon la fleche 55. 

La barquette, par exemple qu'on peut attraper de 
1' autre cote" par la poignee 56, va des lors pouvoir 
§tre enlevee comme precedemment d£crit, puis la 
partie sup£rieure, qui peut etre saisie par la partie 
inf£rieure de rabat situe* de 1' autre cote du premier 
jeu arrachable. 
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On a represents les traits de colle horizontaux 
sur les figures 8 et 9, le rabat 48 etant colle sur 
les rabats verticaux 52, tout comme le rabat central 
51 de panneau. 

La portion predecoupee 45 est quant a elle prevue 
et collee tres en avant de la barquette, ce qui evite 
les baillements en cas d' absence de rabats lateraux 
qui retiennent habitue llement la barquette dans la 
bonne position. 

Le figures 12 a 15 montrent un autre mode de 
realisation selon 1' invention. 

La figure 13 montre une premiere decoupe 43 
identique a celle decrite en reference a la figure 
10. 

La seconde decoupe 59 (Cf. figure 12) comprend 
quant a elle quatre panneaux rectangulaires 60 relies 
entre eux par des troisidmes lignes de pliage 61, 
61', paralleles et un jeu de rabats rectangulaires 
62, 63, 64, 65, identiques deux a deux dont l'un deux 
(63) est . prevu pour venir en face avant de 
l'emballage et est relie au volet adjacent 60 par une 
ligne de pliage 66 predecoupee. 

Ledit volet adjacent est lui-meme reli€ a ses 
volets adjacents par des lignes de pliage 
predecoupees 61'. 

Ici encore la face avant formee par le panneau 60 
colle en partie basse sur le rabat central 4 8 de 
volet, par exemple par des lignes de collage 68, est 
arrachable entierement selon les fldches 69, compte 



tenu des lignes de pliage ou aretes predecoupees 49, 
66 et 61' . 

Les figures 16A a 16F et 17 montre une caisse 70 
et un ensemble de decoupes 71 correspondant . 

L' ensemble comprend une premiere decoupe 72 munie 
d'un volet principal rectangulaire relie a deux 
volets lateraux 74 symetriques par rapport a l'axe 
longitudinal 75 de ladite decoupe, comprenant par 
exemple deux parties de hauteurs differentes. 

Chaque volet lateral 74 est muni d' une portion 
pred£coup6e 76, par exemple en forme de losange et 
dispose* en bordure ouverte de la periph£rie du volet 
lateral 74, par exemple au niveau de la jonction 
entre les deux parties de hauteurs differentes, 
sensiblement au centre du volet correspondant . 

La seconde decoupe 77 comprend quant a elle trois 
panneaux, a savoir un panneau central rectangulaire 
78, et deux panneaux lateraux 79 rectangulaires, 
symetriques par rapport a l'axe longitudinal 80 de la 
de" coupe . 

Chaque panneau comporte de part et d' autre un 
rabat rectangulaire . 

Plus precisement, les panneaux lateraux 79 
comprennent d'un cote" des rabats rectangulaires 81 et 
de 1' autre c6te des rabats rectangulaires 82 a 
soufflet comprenant chacun une ligne de pliage 83 
partant a 45° des troisiemes ligne de pliage 84 vers 
l'ext#rieur a partir de la jonction entre troisieme 
ligne 84 et quatrieme ligne 85 de jonction entre 
rabats et panneaux. 



Les rabats 82 sont egalement relies au rabat 
rectangulaire 86 du panneau central par une ligne de 
pliage 84. 

Lors de l'ouverture de la caisse, il est done 
possible (Cf. figures 16B et 16C) de mettre les 
rabats a soufflet 82 en forme de tunnel, avec le 
rabat 86 du panneau central 78/ les petits rabats 87 
de la barguette ayant ete ecartes, ce qui autorise la 
sortie laterale des produits 88 en tirant 
horizontal ement sur la partie superieure comme 
indique par la fleche 89 sur la figure 16E. 

Les figures 18A a 19 montrent une caisse 90 du 
type decrit en reference aux figures ISA a 17, ici 
encore decaissable uniquement par extraction 
horizontale (f leches 91 et 92) . 

La premiere decoupe 93 comporte un volet central 

94 par exemple rectangulaire et deux volets lateraux 

95 sym^triques par rapport a l'axe longitudinal 96 du 
volet central. 

Le volet central 94 comporte deux rabats 
transversaux 97 dont un comprenant un orifice 98 
rectangulaire dont un bord est confondu avec la 
deuxieme ligne de pliage 99, formant poignees 
d'arrachage, et 1' autre est par exemple denuee de 
poignee . 

Les volets lateraux 95 sont quant a eux munis par 
exemple de petits rabats lateraux rectangulaires 100. 

Les volets lateraux comportent egalement chacun 
deux portions predecoupees 101, symetriques par 
rapport a l'axe transversal 102 de la decoupe, 
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sensiblement en forme de triangle ou de trapeze dont 
la grande base est confondue avec la deuxieme ligne 
de pliage 103, predtcoupee, de jonction avec le petit 
rabat adjacent 100, et un cote" part en biais a partir 
des jonctions entre deuxidme et premieres lignes de 
pi iage . 

La partie centrale 106 du volet lateral est alors 
de forme sensiblement trapezoldale isocele, avec une 
grande base confondue avec les premieres lignes de 
pliage 105 et une petite base confondue avec le bord 
peripherique ext^rieur du volet. 

. La partie superieure 107 de la caisse est quant a 
elle constitute d'une seconde d£coupe 107 similaire a 
la seconde decoupe 77 d£crite en reference aux 
15 figures 16A a 17. 

Les portions 108 sont identiques avec, et 
constituent les espaces de collage des portions 
pred£coup£es 101 qui restent solidaires de la partie 
superieure (Cf . figures 18C et 18D) aprds rabattage a 
20 1' horizontal des parties en trapeze 106 de la 
barquette 109 (Cf . figure 24B) . 

La figure 20 montre en perspective une vue d'une 
partie 110 d'une machine selon un mode de realisation 
de 1 ' invention . 
25 Plus pr6cisement, la machine comporte un bati de 

support (non represent^) , un premier ensemble 111 
d' alimentation des dtcoupes 112 destinies a former la 
barquette, et un deuxieme ensemble 113 d' alimentation 
des decoupes 114 destinees a former la partie 
30 superieure de l'emballage selon 1' invention. 
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Ces ensembles d' alimentation sont connus en eux- 
memes et permettent d' apprehender les dScoupes une 
par une par 1 ' interm£diaire de ventouses aspirantes 
puis de les basculer sur une plate forme 115 sur 
laquelle l'ensemble de decoupes selon l'invention est 
forme . 

Plus precisement, en reference aux figures 2 0 et 
21, la decoupe inferieure 112 est tout d'abord mise a 
plat apres extraction de 1' ensemble d' alimentation 
concern^ . 

Puis un encollage des portions predecoupees est 
realise et la deuxieme decoupe 114 destinee a former 
la partie superieure est alors prise par le systeme 
basculant d' alimentation a ventouses 113 pour etre 
placee de facon precise, puis appliquee (presse 116) 
sur la premiere decoupe 112 qui devient ainsi 
solidarisee par collage uniquement par le biais d'une 
portion pr£decoup£e. 

Puis 1' ensemble des decoupes ainsi forme* est 
deplace horizontalement (Cf. figure 21) par 
1 ' intermddiaire de moyens de transfert 117, par 

exemple constitue par des courroies 118 en noria, 

sous un mandrin parall£lepipedique 118', par exemple 

a quel que distance de ce dernier. 

Pendant le transfert les rabats d' extremity sont 

encolle's par des moyens 119 du type pistolet a colle 

« hot melt », a injection verticale. 

Puis le volet central de la premiere decoupe (par 

exemple) est mis en pression sur le mandrin de facon 

connue en elle-meme, par exemple par une plaque 119', 
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convme decrit en reference au procede et au dispositif 
decrits dans le brevet EP 0 468 860. 

De meme, 1 ' ensemble de d^coupes est ensuite 
enroule" autour du mandrin par 1 ' intermediaire d'un 
systeme de bras basculant (non represente) et les 
volets et/ou panneaux des d£coupes sont appliques en 
pression par 1 ' intermediaire de plaque pousseuse 120 
sur le mandrin 118', de sorte que la caisse est 
formie en partie. 

Simultanement , les rabats destines a former un 
cote lateral de 1' ensemble de la caisse formee sont 
appliques sur le fond du mandrin par 1 ' intermediaire 
de v£rins pousseurs 121. 

Une fois la caisse ainsi formee, elle est ejectee 
pour former une caisse remplissable par le c6te selon 
le mode de realisation plus particulidrement decrit 
ici . 

On va maintenant deer ire, notamment en reference a 
la figure 21, les etapes du proced£ selon le mode de 
realisation de formage de la caisse selon le mode de 
realisation de 1' invention plus particulierement 
decrit ici . 

Les decoupes sont placets dans les magasins de 
stockage composes de transporteurs a bande. 

La premiere d€coupe de fond (barquette) et la 
seconde decoupe, de corps (partie superieure) sont 
alors d€pil€es. 

Puis il y a positionnement de la seconde decoupe 
entre un pousseur et des but£es mobiles (non 
representees) . 



La seconde decoupe est alors transferee sur une 
butee de fond puis est raise en place sous la premiere 
decoupe par un systeme de bielle/manivelle (non 
represent e ) . 

Durant ce transfert la zone de jonction, c'est-a- 
dire la premiere portion predecoupee, est encollee 
par dessus. 

II y a ensuite mise en pression au niveau de la 
jonction et degagement des butees. 

Le transfert de 1' ensemble de decoupes est alors 
effectue sous le mandrin 118'. 

Durant ce transfert 1' ensemble de decoupes acheve 
d'etre encolle sur les rabats et sur la deuxieme 
portion pr£d6coup£e de jonction. 

Puis, il y a mise en volume de la caisse par 
montee des bras enrobeurs, mise en pression du 
plaqueur infSrieur, prepliage du panneau de jonction 
ext€rieure de la premiere decoupe sur la deuxieme 
dScoupe, puis pliage simultane' de 1' ensemble des 
rabats longitudinaux, -en-fin- pliage et mise en 
pression des rabats transversaux et du panneau de 
jonction. 

La caisse est ainsi mise en volume avec un pliage 
inverse . 

Enfin, on procede a 1' ejection de l'emballage 
ainsi forme\ par exemple par un verin situe" a 
l'int£rieur du mandrin. 

II est bien entendu possible d'utiliser d'autres 
types de magasin, par exemple agences pour un 
d^pilage par dessus ou par dessous . 



Tous les mouvements de depilage sont en effet 
possibles (lineaire par verin, ou rotatif par systeme 
a courroies) . 

La precision de ces types de magasin est alors 
assured par des reglages de type reciproque, c'est-a- 
dire permettant de regler la zone de prise en 
fonction de la position de depose. 

Ce type de magasin par depilage par le dessus est 
aussi applicable sur tout type d'enrobage, y compris 
autour du produit lui-meme (technique du « wrapp 
around » en terminologie anglo-saxonne) . 

On va maintenant d£crire le proced^ d'ouverture 
d'une caisse selon trois modes de realisation 
avantageux de 1' invention, en reference aux figures 1 
a 3, 8 et 9 et 18A a 18D. 

Dans le premier cas de figures (figures 1 a 3) , 
1'op^rateur commence par arracher les rabats 13 et 
23, selon . les fldches 17 et 27, puis 6carte les 
rabats 24, libelant ainsi entierement la face 29 des 
produits, et mettant a plat sans sur^paisseur de 
carton le rabat 13 . 

Puis l'operateur fait ceder les portions 
predecoupees par legere traction perpendiculaire aux 
parois (par exemple en ecartant avec les pouces) , les 
portions predecoupees restent alors collies sur la 
partie sup^rieure. La barquette est alors entierement 
liberie et desolidarisSe de ladite partie superieure. 

La barquette 2 est ensuite tiree sous les pieds 
des produits, horizontalement (fleche F) , les rabats 
14, libres, s'echappant sur les cdt€s. 



Puis la partie superieure 3, dont le c&t6 ferme 
par les rabats 23 et 24 est egalement entierement 
ecartable et <§cart<§ des produits, est tire" a son tour 
horizontal ement (fleche F' ) , par exemple par une 
poignee (non representee) sur la face arriere de la 
partie superieure, du meme cote" (par exemple la face 
avant d'une etagere de grand magasin) que la fleche 
F . 

Dans le mode de realisation decrit en reference 
aux figures 8 et 9, l'operateur arrache d'un seul 
coup toute la face avant de la caisse, celle-ci 
n'etant relive au reste de l'emballage tant au niveau 
de la barquette, qu'au niveau de la partie superieure 
que par des lignes de pliage predecoupges . 

Puis les volets lateraux de la barquette sont 
desolidaris€s avec les pouces, les portions 
pred£coupees restent collies aux panneaux lateraux. 

La barquette est ensuite tiree sous le produit par 
le biais de la poignee 56. 

Enf-in la partie superieure est egalement tiree 
horizontalement, par exemple a 1 ' aide d'un evidement 
pratique, dans la face arridre. 

Dans le mode de realisation des figures 16A a 16F, 
la barquette est ouverte en partie basse, puis les 
rabats a soufflet 86 sont ouverts, la barquette est 
tir£e horizontalement, puis la partie superieure et 
les produits 88 sont ainsi liberes, 

Comme il va de soi et comme il r^sulte egalement 
de ce qui precede, la prlsente invention n'est pas 
limitee aux modes de realisation plus 



particulierement decrits . Elle en embrasse au 
contraire toutes les variantes, notamment celles oil 
les caisses sont obtenus par d'autres proc6d£s, comme 
celles oil les deux decoupes sont pliees et collees a 
plat l'une sur 1' autre, ou encore ou les decoupes 
sont mises en tunnel dudit ensemble d£ja colle par 
1 ' intermedia ire desdites portions predecoupees . 
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REVENDICATTOMfi 

1. Caisse d'emballage (1, 40, 70, 90) comprenant 
deux decoupes en materiau en feuille de carton ou 
carton ondull, a savoir une premidre decoupe (2, 28, 
32, 43, 72, 111) formant une barquette presentoir et 
une seconde decoupe (3, 41, 59, 77, 107, 114) formant 
une partie superieure de la caisse, imbriquee a 
l'interieur de ladite barquette, caract^risee 
en ce que la barquette comporte deux parois 
verticales transversales, a savoir une premiere paroi 
transversale (13, 48, 97) dSsolidari sable 
manuellement par simple traction vers l'ext£rieur, 
des parois verticales longitudinal es de ladite 
barquette et/ou de la paroi verticale de ladite 
partie superieure de la caisse en vis-a-vis, ladite 
premiere paroi transversale Itant entierement 
detachable (48) du fond de la barquette, ou 
remettable a plat (13, 97) dans le prolongement du 
fond de la barquette sans crier de surepaisseur de 
carton, et une seconde paroi transversale (10, 97, 
100) propre a etre saisie par un op£rateur, 
et en ce que les parois verticales longitudinales de 
la barquette sont solidarisees avec les parois 
verticales de la partie superieure en vis-a-vis 
uniquement par une ou plusieurs portions predecoupees 
laterales (7, 30, 31, 45, 46, 76, 101) 
desolidarisables manuellement par simple traction, 
et/ou un ou plusieurs points de collage decollables 
manuellement par simple traction. 
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2. Caisse selon la revendication 1, caracteris^e 
en ce les portions predecoupees laterales 
appartiennent a la premiere de coupe . 

3. Caisse (1, 40, 70) selon la revendication 2, 
caracterisee en ce que les portions predecoupees 
laterales (7, 30, 31, 34, 45, 46, 76) sont decoupees 
selon une ligne ouverte avec un cot 6 entierement 
degage vers la premiere paroi transversale . 

4. Caisse (1, 40, 70, 90) selon l'une quelconque 
des revendi cat ions prec^dentes, caracterisee en ce 
que la premiere decoupe (2, 28, 32, 43, 72, 111) 
comprend une suite de trois volets, a savoir un volet 
central formant le fond de la barquette relie" 
lat£ralement par des premieres lignes de pliage a 
deux volets lateraux formant au moins en partie les 
parois verticales longitudinales de ladite barquette, 
ladite suite comprenant au moins un rabat transversal 
(13, 23, 48, 97) de fond situe" d'un c6te desdits 
volets auxquels il est relie* par au moins une 
deuxidme ligne de pliage perpendiculaire aux 
premieres lignes de pliage, ledit rabat transversal 
de fond formant au moins en partie la premiere paroi 
transversale de fond de ladite barquette. 

5. Caisse (1,40, 70) selon l'une quelconque les 
revendications pr£cedentes, caracterisee en ce que la 
seconde decoupe (3, 41, 77, 107, 114) comporte trois 
panneaux, a savoir un panneau central rectangulaire 
formant la face sup£rieure de la partie sup^rieure de 
la caisse relive lat^ralement par des troisidmes 
lignes de pliage et formant deux panneaux lateraux 



formant au moins en partie les parois laterales de la 
caisse pour etre solidarisees avec les volets 
lateraux de la premiere decoupe via lesdites portions 
pred€coup£es laterales, ou lesdits points de collage. 

6. Caisse selon la revendication 5, caracterise 
en ce que la seconde decoupe (3, 41 , 11, 107) 
comporte deux jeux de rabats lateraux situes de part 
et d' autre desdits panneaux, auxquels ils sont relies 
par des quatriemes lignes de pliage situees en vis-a- 
vis desdites deuxiemes lignes de pliage de la 
premiere decoupe. 

7. Caisse selon la revendication 6, caracterisee 
en ce que les deux panneaux lateraux de la seconde 
decoupe sont symetriques par rapport a l'axe 
longitudinal du panneau central . 

8. Caisse selon l'une quelconque des 
revendi cat ions 6 et 7, caracterisee en ce que deux 
rabats lateraux <82) appartenant respectivement aux 
panneaux lateraux de la seconde decoupe comportent 
chacun une ligne de pliage (83) a 45° part ant des 
troisidmes lignes de pliage vers l'exterieur a partir 
de la jonction entre troisieme et quatrieme lignes de 
pliage . 

9. Caisse selon l'une quelconque des 
revendications 1 et 4, caracterisee en ce que la 
seconde decoupe (59) comporte au moins quatre 
panneaux respectivement relies entre eux par des 
quatriemes lignes de pliage paralleles aux deuxiemes 
lignes de pliage de la premidre decoupe, et une 
languette de collage d' extremity, les quatre panneaux 



comprenant un jeu de rabats situe du cote oppose a la 
premiere decoupe. 

10. Caisse selon l'une quelconque des 
revendications prec^dentes, caracterisee en ce qu' il 
existe deux portions pred^coupees laterales 
symetriques par rapport a 1 ' axe horizontal de 
1 ' emballage . 

11. Caisse selon l'une quelconque des 
revendications precedentes , caracterisee en ce que la 
partie sup£rieure comporte une paroi verticale de 
fond s^paree ou separable des parois longitudinales 
par des lignes de pliage verticales pred€coup€es (66, 
61'), le volet central de la barquette comportant un 
rabat transversal central (4 8) relie audit fond par 
une ligne de pliage predecoupee (4 9) et colle a 
ladite paroi verticale de fond. 

12. Caisse selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 10 f caractgrise* en ce que chaque 
volet de la premiere decoupe comporte un rabat 
transversal (13, 14), a savoir un rabat central (13) 
relie" au volet central et muni de deux portions 
predecoupees (15) de fond et deux rabats lateraux 
relics aux volets lateraux (14) et colics sur 
lesdites portions predecoupees de fond. 

13. Caisse (90) selon l'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterisee en ce que 
les portions predecoupees laterales (101) partent en 
biais a partir des jonction entre premiere et 
deuxieme lignes de pliage vers l'exterieur de la 
premiere decoupe . 
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14. Ensemble de decoupes pour la fabrication d'une 
caisse, caracterise en ce qu'il comporte deux 
decoupes respect ivement formers chacune d'un volet ou 
d'un panneau central et de deux volets ou panneaux 
lateraux, a savoir une premiere decoupe destinee a 
former une barquette et une seconde decoupe destinee 
a former une partie superieure de la caisse, lesdites 
decoupes etant propres a §tre solidarisees entre 
elles par leurs volets et panneaux lateraux 
respectifs uniquement par 1 ' intermediate d'au moins 
deux portions predecoupees laterales appartenant a 
une des decoupes et propres a etre colics a 1' autre 
decoupe . 

15. Ensemble de decoupes selon la revendication 
14, caracterise en ce que le volet central de la 
premiere decoupe comprend un rabat central dans le 
prolongement dudit fond muni de deux portions 
predecoupees de fond, et les volets lateraux de la 
premiere decoupe comprennent chacun un rabat lateral 
propre a etre colie respect ivement sur lesdites 
portions predecoupees de fond. 

16. Ensemble de decoupes selon l'une quelconque 
des revendications 14 et 15, caracterise" en ce que le 
panneau central de la seconde decoupe comprend un 
rabat central dans le prolongement dudit panneau muni 
de deux portions pr£decoupees de couvercle et les 
panneaux lateraux de la seconde decoupe comprennent 
chacun un rabat lateral propre a itre colie 
respect ivement sur lesdites portions predecoupees de 
couvercle . 
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17. Ensemble selon la revendication 14, 
caractirise en ce que la premiere decoupe et la 
seconde de" coupe comprennent chacun un jeu d'un ou 
plusieurs rabats, lesdits jeux ^tant respect ivement 
relics aux volets et panneaux correspondants par des 
lignes de pliage pr£d£coup£es . 

18. Ensemble selon l'une quelconque des 
revendi cat ions 14 a 17, caracterise en ce que les 
portions predecoupees laterales partent en biais a 
partir des j one t ion entre premiere et deuxieme lignes 
de pliage vers l'ext£rieur de la premiere decoupe. 

19. Ensemble selon la revendication 14, 
caracterise" en ce que la premiere decoupe comprend 
trois rabats prede coupes et la seconde decoupe au 
moins quatre panneaux dont un muni d'un rabat relie 
audit panneau destine" a former le fond de la caisse 
par une ligne de pliage p rede coupe e . 

20. Proc^de" d'ouverture d'une caisse a section 
polygonale formee a partir de deux decoupes en 
materiau en feuille de carton onduie, a savoir une 
premiere decoupe propre a former une barquette 
presentoir et une seconde decoupe propre a former la 
partie sup£rieure de la caisse, ladite caisse etant 
remplie de produits rig ides ou semi -rig ides, 

caracterise" en ce que : 

lesdites decoupes etant uniquement sol idari sees 
entre elles par un ou plusieurs portions 
predecoupees, ou points de collage, 
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- on d<§solidarise manuellement la barquette de la 
partie superieure de la caisse par arrachage au 
niveau des parties predecoupees , 

- on desolidarise la paroi verticale transversale 
de fond de la barquette de la partie superieure et/ou 
des parois verticales horizontales, 

- on tire a 1' horizontal la barquette pour lib£rer 
la barquette et les produits qui sont dessus, 

- puis on tire a 1 'horizontal la partie superieure 
pour libgrer entierement les produits qu'elle 
contient . 
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